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(54) Element d'habillage, notamment pour Interleur d'automoblle, et son pro cede de fabrication 



(57) L'invention concerne un element d'habillage. 

Elle se rapporte a un element d'habillage (1) qui 
comprend un element de base (2) de matiere plastique 
rigide, une peau sou pie (4), et une couche de mousse 
(6), I'element d'habillage presentant une zone principale 
(8) et une zone marginale (10). La zone marginale (10) 
comprend une zone d'extremite (16) dans laquelle I'ele- 



ment de base presente une epaisseur (e 16 ) sensible- 
ment constante et la couche de mousse est absente, et 
une zone d'accrochage (18) a distance du bord (12) de 
I'element de base (2) et du bord (14) de la peau (4) et 
dans laquelle I'element de base (2) presente une epais- 
seur (e 18 ) inferieure a I'epaisseur (e 16 ) dans ia zone 
d'extremite (16). 

Application a I'habillage interieur des automobiles. 
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[0001] L'invention concerne un Element d'habillage, 
notamment d'habillage inteneur de vehieule, et son pre 
cede de fabrication. 

[0002] On connait deja des elements d'habillage mte- 
rieur de vehieule qui comportent un element de base de 
matiere plastique rigide, une peau souple recouvrant 
Telement de base et ayant une epaisseur pratiquement 
constante, et une couche de mousse disposee entre 
Telement de base et la peau. 

[0003] On sait deja realiser un tel element d'habillage 
en disposant la peau et Telement de base dans une ca- 
vite de moule et en injectant de la mousse entre la peau 
et I'element de base. La mousse soHdarise ainsi la peau 
et I'element de base. 

[0004] L'element d'habillage comprend done une zo- 
ne marginale dans laquelle la peau s'etend jusqu'au 
bord de Telement de base et n'est pas liee k celui-ci du 
fait de Tabsence de mousse. Cette partie exterieure for- 
mee par la zone marginale de Telement de base et de 
la peau est destinee a etre inseree dans une gorge pour 
etre assemblee, par exemple dans une planche de bord 

d'automobile. t 
[0005] Pour que cet assemblage puisse etre realise 
dans des conditions satisfaisantes, la zone marginale 
de Telement d'habillage doit presenter une epaisseur 
sensiblement constante et nettement inferieure k celle 
de la zone principale. Cependant, a cause de Tabsence 
. de mousse entre Telement de base et la peau dans la 
zone marginale, la peau peut s'ecarter de Telement de 
base et Tinsertion de Telement d'habillage dans une gor- 
ge peut etre difficile. II est done souhaitable, surtout lors- 
que la zone marginale a une largeur importante, que la 
peau soit tenue contre Telement de base sur une partie 
au moins de la zone marginale. 

[0006] Pour que la peau soit tenue contre Telement 
de base, on peut utiliser la mousse qui assure deja la 
solidarisation de la peau et de Telement de base dans 
la zone principale de Telement d'habillage. Cependant, 
des problemes peuvent se poser dans la zone margina- 
le soit a cause d'un serrage excessif (absence de 
mousse), soit k cause d'un serrage insuffisant (passage 
de mousse k t'exterieur sur la peau qui peut etre salie). 
En outre, Fair qui est chasse par la mousse lors de Tin- 
jection dans un espace reduit peut ne pas etre evacue 
convenablement et empecher la mousse d'avancer jus- 
qu'a remplacement prevu pour la tenue de la peau. ^ 
[0007] Pour la solution des problemes precites, l'in- 
vention met en oeuvre Introduction de mousse entre 
Telement de base et la peau dans une partie de la zone 
marginale seulement, dans des conditions bien defi- 
nies. En outre, pour que la peau sort tenue jusqu'a proxi- 
m'rte du bord de Telement de base et simultanement que 
la partie marginale garde une epaisseur constante sur 
une grande largeur, il est souhaitable que Telement de 
base delimrte des saillies entre lesquelles la mousse 
peut avancer a proximite du bord de Telement d'habilla- 



ge 

[0008] Plus precisement, Invention concerne un ele- 
ment d'habillage, du type qui comprend un element de 
woen Hp matiere olastioue rigide, une peau souple cou- 
5 vrant Telement de base et presentant une epaisseur 
: sensiblement constante, et une couche de mousse dis- 
posee entre Telement de base et la peau , Telement d'ha- 
billage presentant une zone principale et une zone mar- 
. ginale, la zone marginale s'etendant jusqu'aux bords de 
10 I'element de base et de la peau, Tepaisseur de Telement 
d'habillage dans la zone marginale etant sensiblement 
constante et inferieure k son epaisseur dans la zone 
principale ; selon l'invention, la zone marginale com- 
prend une zone d'extremite qui s'etend k la periphery 
is de Telement d'habillage et dans laquelle Telement de 
base presente une epaisseur sensiblement constante 
et la couche de mousse est absente, et une zone d'ac- 
crochage placee a distance du bord de Telement de ba- 
se et du bord de la peau et dans laquelle la couche de 
20 mousse s'etend entre I'element de base et la peau, Tele- 
ment de base presentant dans la zone d'accrochage 
une epaisseur inferieure k son epaisseur dans la zone 
d'extremite. 

[0009] De preference, la zone d'extremite presente 
25 des parties de largeur sensiblement constante. 

[0010] De preference, la zone d'extremite presente 
locaiement des saillies dirigees vers la zone principale. 
Les saillies s'etendent avantageusement jusqu'a la zo- 
ne principale. 

30 [001 1] De preference, la zone d'accrochage s etend 
sur la plus grande partie de la zone marginale. 
[0012] Dans une variante, Telement d'habillage com- 
porte au moins un canal de ventilation dispose dans 
Telement de base dans la zone d'extremite, entre la zo- 
35 ne d'accrochage et Texterieur de la zone d'extremite. De 
preference, le canal de ventilation au moins est a un em- 
placement de Telement d'habillage auquel Telement de 
base se prolonge au-de!a de la peau. 
[0013] L'invention concerne aussi un procede de fa- 
40 brication d'un element d'habillage selon les paragra- 
phes precedents, qui comprend les etapes suivantes : 
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la realisation d'un element de base en matiere plas- 
tique rigide, ayant une zone marginale qui com- 
prend une zone d'extremite s'etendant a la periphe- 
ric et ayant une epaisseur sensiblement constante, 
et une zone d'accrochage s'etendant a distance du 
bord de Telement de base et ayant une epaisseur 
inferieure a Tepaisseur dans la zone d'extremite, 
la realisation d'une peau souple d'epaisseur sensi- 
blement constante, 

la couverture de Telement de base par la peau, et 
la disposition de la peau et de Telement de base 
dans une cavite de moule possedant un poincon et 
une matrice, de sorte que, lorsque le moule est fer- 
me, le poincon et la matrice sont a une distance 
sensiblement constante dans la zone marginale qui 
comprend la zone d'extremite et au moins une par- 
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tie de la zone d'accrochage, 
la fermeture du moule et I'application par pression 
de la peau contre I'element de base dans la zone 
d'extremite, et 

Tinjection de mousse entre I'element de base et ia 
peau. 

[001 4] De preference, I'element de base comporte au 
moins un canal de ventilation dispose dans la zone d'ex- 
tremite entre la zone d'accrochage et Pexterieur de la 
zone d'extremite, et le procede comprend I'arret de Tin- 
jection quand de la mousse sort par le canal, au<iel& 
de la peau. 

[0015] D'autres caracteristiques et avantages de Pin- 
vention seront mieux compris & ia lecture de la descrip- 
tion qui va suivre d'exemples de realisation, faite en re- 
ference aux dessins annexes sur lesquels : 

la figure 1 est une vue en perspective d'un element 
d'habillage realise selon Pinvention et comprenant 
un element de base ; 

la figure 2 est une coupe d'une partie de I'element 
d'habillage de la figure 1 , suivant le plan de coupe 
repere par la reference ll-ll de la figure 1 ; 
la figure 3 est une vue en perspective d'une partie 
d'element de base, coupee par le plan ll-ll de la fi- 
gure 1 ; 

ia figure 4 illustre une etape de mise en oeuvre du 
procede selon Pinvention ; et 
la figure 5 est analogue £ la figure 3 et illustre une 
variante dans laquelie ia ventilation de la cavite de 
mouiage est assuree. 

[0016] Les figures 1 &3 represented un element d'ha- 
billage interieur de vehicule sous forme d'une coiffe de 
planche de bord 1 . Cette coiffe 1 comporte un element 
de base, parfois appele "insert" 2, une peau sou pie 4 
recouvrant I'element de base 2, et une couche de mous- 
se 6 disposee entre I'element de base 2 et la peau 4. 
[001 7] L'eiement de base 2 est forme de matiere plas- 
tique rigide, et donne sa resistance mecanique a la coif- 
fe 1. II a la configuration d'une plaque d'epaisseur 
pratiquement constante et mise a la forme necessaire. 
L'eiement de base 2 a done deux faces 2a, 2b et se ter- 
mine & un bord 12. La face 2a est destinee a etre entie- 
rement cachee par la peau souple 4 dont le bord 14 se 
termine avantageusement au niveau du bord 1 2 de I'ele- 
ment de base 2. 

[0018] La peau 4 a une face apparente 4a destinee a 
donner a la coiffe 1 des caracteristiques esthetiques, et 
une face opposee 4b. Elle a une epaisseur e 4 qui est 
pratiquement constante sur toute la coiffe 1, entre les 
deux faces 4a et 4b. 

[0019] Une couche de mousse 6 est disposee entre 
la face 2a de I'element de base 2 et ia face arriere 4b 
de la peau 4. 

[0020] La coiffe 1 comporte une zone principale 8 
dans laquelie la couche de mousse 6 a une epaisseur 



relafivement importante, et une zone marginale 1 0. Cet- 
te zone marginale 10 a une largeur L qui est pratique- 
ment constante et elle s'etend autour de ia zone princi- 
pale 8, jusqu'aux bords 12, 14 de ('element de base 2 
5 et de la peau 14. L'epaisseur E 10 de la coiffe 1 dans la 
zone marginale 10 est pratiquement constante £ la pe- 
ripheric de ia coiffe 1 . 

[0021] La partie marginale 1 0 est destinee k cooperer 
avec un autre element d'habillage interieur du vehicule 
10 par accostage contre cet element. La zone marginale 
10 est done cachee dans Pautre element, une fois Pas- 
semblage du vehicule termine. 

[0022] La coiffe 1 presente, dans sa zone principale 
8, une epaisseur E 8 qui est bien superieure a l'epaisseur 
is e 10 dans la zone marginale, car la mousse a une epais- 
seur notable dans la zone principale 8 afin qu'elie donne 
un toucher souple & la coiffe 1 . 

[0023] La zone marginale 1 0 possede une zone d'ac- 
crochage 1 8 qui est pratiquement entierement contenue 
20 dans la zone marginale 10 ou qui peut en deborder le- 
gerement vers la zone principale 8. Dans cette zone 
d'accrochage 1 8, I'element de base 2 forme des creux 
32 (voir figure 4). Ainsi, dans la zone d'accrochage 18, 
l'epaisseur e 18 de I'element de base est inferieure a son 
25 epaisseur &^ dans la zone principale. Dans I'element 
d'habillage, le creux 32 est pratiquement entierement 
rempli de mousse. 

[0024] La zone marginale 10 comporte, vers I'exte- 
rieur de la zone d'accrochage 1 8, une zone d'extremite 

30 16 qui s'etend jusqu'au bord 12 de 1'element de base. 
Dans cette zone d'extremite 16, I'element de base 2 a 
une epaisseur e 16 qui est pratiquement constante et qui 
est de preference egale a l'epaisseur e 2 de I'element de 
base 2 dans sa partie principale. Cette zone d'extremite 

35 est couverte par la peau sans interposition de mousse 
6 entre I'element de base 2 et la peau 4. Ainsi, la zone 
d'extremite 16 n'a pas de mousse. Cependant, sa lar- 
geur est relafivement f aible par rapport a celle de la zone 
marginale 10. 

40 [0025] La zone d'extremite 16 comporte une serie de 
parties 20 de largeur 1 pratiquement constante, et des 
ponts 22 qui sont en saillie par rapport aux parties 20 
vers la zone principale 8, les saiHies pouvant meme un 
peu penetrer dans cette zone principale. 

45 [0026] La largeur 1 de la zone d'extremite 16, en de- 
hors des ponts 22, est de preference inferieure a la moi- 
tie de la largeur L de la zone marginale 10. En conse- 
quence, ia mousse 6 est presente dans la plus grande 
partie de la zone marginale 10. La zone d'accrochage 

50 18 est done presente dans la plus grande partie de la 
zone marginale 10. 

[0027] On note que, dans la zone d'accrochage 1 8, la 
mousse a une faible epaisseur. On concoit done que, si 
la mousse chasse devant elle Pair restant dans la cavite 
55 du moule, elle peut avoir des difficultes pour atteindre 
la zone d'extremite. La figure 5 represente un perfec- 
tionnement qui permet la solution de ce probleme. Plus 
precisement, ia figure 5 indique ia presence d'un canal 
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de ventilation 36 forme dans I'element de base 2 entre 
la zone d'accrochage 18 et I'exterieur de I'element de 
base. Ainsi, ce canal de ventilation 36 est forme unique- , 
ment dans la zone d'extremite. Lorsque la mousse chac- 
se devant elie de I'air, celui-ci peut s'echapper par le 
canal 36, k I'exterieur de relement de base. 
[0028] II peut etre avantageux de former un ou plu- 
sieurs canaux 36 de ventilation k des emplacements de 
I'element de base 2 auxquels celui-ci a un prolonge- 
ment, au-dela de la peau, pour sa fixation k un autre 
Element De cette maniere, la mousse qui pourrait sortir 
par le canal 36 est cachee. II est aussi possible d'arra- 
cher la mousse superflue apres le demoulage de I'ele- 
ment d'habillage. 

[0029] On considere maintenant, en reference k la fi- 
gure 4, le precede de fabrication de I'element d'habillage 
decrit precedemment. 

[0030] Apres sa fabrication, la peau souple 4 est pla- 
cee dans une matrice 30 d'un moule 24, et elle est en- 
suite couverte de I'element de base 2. Le moule est fer- 
me par disposition d'un poincon 28, de sorte qu'une ca- 
v'rte 26 est delimitee entre le poincon 28 et la matrice 30. 
[0031] La distance d qui separe le poincon 28 de la 
matrice 30 dans la zone marginale 10 est pratiquement 
constante, dans la position de fermeture du moule. Cet- 
te distance d est egale pratiquement k la somme de 
I'epaisseur e 1 6 de I'element de base 2 dans la zone d'ex- 
tremite 16 et de I'epaisseur e 4 de la peau. En conse- 
quence, la peau 4 est appliquee contre I'element de ba- 
se 2 dans la zone d'extremite 16 lorsque le moule est 
ferme. 

[0032] On peut ensuite injecter la mousse dans la ca- 
vite 26, par un trou 34 forme k cet effet dans I'element 
de base 2. La mousse 6 s'ecoule entre I'element de base 
2 et la peau 4, mais pas dans la zone d'extremite 16 
puisque, dans celle-ci, la peau est au contact de I'ele- 
ment de base 2. La mousse ne peut passer eventuelle- 
ment que par des canaux de ventilation 36 lorsque ceux- 
ci sont presents. Comme I'epaisseur de i'element de ba- 
se 2 dans la zone d'accrochage 18 est inferieure k son 
epaisseur dans la zone d'extremite 16, lecreux 32 forme 
un espace entre I'element de base 2 et la peau dans la 
zone d'accrochage 18, et la mousse 6 penetre dans cet 
espace. 

[0033] Dans un exemple de realisation, les epais- 
seurs e 2 , e 16 de I'element de base 2, en dehors de la 
zone d'accrochage 18, sont de I'ordre de 3 k 5 mm, et 
repaisseur des creux 32, qui correspond k la difference 
entre les epaisseurs e 16 et e 18 des zones d'extremite et 
d'accrochage, est de I'ordre de 1 a 3 mm. Dans ce cas, 
la largeur 1 des parties 20, e'est-a-dire la largeur mini- 
male de la zone d'extremite 16, est avantageusement 
de I'ordre de 3 k 5 mm. L'epaisseur e 4 de la peau est de 
preference inferieure a 1 mm, et I'epaisseur E 8 de la coif- 
fe 1 dans sa zone principale 8 est avantageusement de 
I'ordre de 3 a 8 mm. 

[0034] L'element de base 2 est avantageusement 
realise en polyolefme, alors que la peau 4 peut etre for- 



mee d'un ensemble composite comprenant une matiere 
textile, avec gne feuille de chlorure de polyvinyle ou de 
. polyolefme. fca mousse est avantageusement formee 
H'urvncilvur^thanne. '• » " 
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Revendications 

1. Element d'habillage (1), du type qui comprend : 

un element de base (2) de matiere plastique ri- 
gide, 

une peau souple (4) couvrant I'element de base 
et presentant une epaisseur sensiblement 
constante, et 

une couche de mousse (6) disposee entre I'ele- 
ment de base et la peau, 
I'element d'habillage presentant une zone prin- 
cipale (8) et une zone marginale (10), la zone 
marginale s'etendant jusqu'aux bords (12, 14) 
de I'element de base et de la peau, I'epaisseur 
(Eio ) de relement d'habillage (1) dans la zone 
marginale (10) etant sensiblement constante et 
inferieure k son epaisseur (e 8 ) dans la zone 
principale (8), 

caracterise enceque la zone marginale (10) 
comprend : 

so une zone d'extremite (16) qui s'etend a la peri- 

pheric de I'element d'habillage et dans laquelle 
relement de base presente une epaisseur (e 16 ) 
sensiblement constante et la couche de mous- 
se est absente, et 

35 une zone d'accrochage (1 8) placee a distance 

du bord (1 2) de I'element de base (2) et du bord 
(14) de la peau (4) et dans laquelle la couche 
de mousse (6) s'etend entre I'element de base 
(2) et la peau (4), 1'element de base (2) presen- 

40 tant dans la zone d'accrochage (1 8) une epais- 

seur (e 18 ) inferieure a I'epaisseur (e 16 ) dans la 
zone d'extremite (16). 

2. Element d'habillage selon la revendication 1, ca- 
45 racterlse en ce que la zone d'extremite (16) pre- 
sente des parties (20) de largeur (1) sensiblement 
constante. 

3. Element d'habillage selon la revendication 2, ca- 
50 racterise en ce que la zone d'extremite (16) pre- 
sente localement des saillies (22) dirigees vers la 
zone principale (8). 

4. Element d'habillage selon la revendication 3, ca- 
55 racterise en ce que les saillies (22) s'etendent jus- 

qu'a la zone principale (8). 

5. Element d'habillage selon I'une quelconque des re- 
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vendications precedentes, caracterlse en ce que 
- la zone d'accrochage (18) s'etend sur la plus gran- 
de partie de la zone marginale (10). 

6. Element d'habillage selon Tune quelconque des re- 5 
vendications precedentes, caracterlse en ce qu'il 

1 comporte au moins un canal (36) de ventilation dis- 

pose dans I'element de base (2) dans la zone d'ex- 
tremite (1 6), entre la zone d'accrochage (1 8) et I'ex- 

1 terieur de la zone d'extremite (16). 10 

7. Element d'habillage selon la revendication 6, ca- 
racterlse en ce que le canal de ventilation au 
moins (36) est a un emplacement de I'element d'ha- 
billage auquel I'element de base (2) se prolonge au- 15 
dela de ia peau (4). 

8. Precede de fabrication d'un element d'habillage (1 ) 
selon Tune quelconque des revendications prece- 
dentes, caracterlse en ce qu'il comprend les eta- 20 
pes suivantes : 

la realisation d'un element de base (2) en ma- 
ture piastique rigide, ayant une zone marginale 
(10) qui comprend une zone d'extremite (16) 25 
s'etendant a la peripherie et ayant une epais- 
seur sensible me nt const ante, et une zone d'ac- 
crochage (18) s'etendant a distance du bord 
(12) de I'element de base et ayant une epais- 
seur (e 18 ) inferieure a I'epaisseur (e 16 ) dans la 30 
zone d'extremite (16), 

la realisation d'une peau souple (4) d'epaisseur 
sensiblement constante, 
ia couverture de I'element de base (2) par la 
peau (4), et la disposition de ia peau (4) et de 35 
I'element de base (2) dans une cavite (26) de 
mouie (24) possedant un poincon (28) et une 
matrice (30), de sorte que, lorsque le moule est 
ferme, le poincon (28) et la matrice (30) sont a 
une distance (d) sensiblement constante dans 40 
la zone marginale (10) qui comprend la zone 
d'extremite (16) et au moins une partie de la 
zone d'accrochage (18), 

la fermeture du moule (24) et I'application par 
pression de la peau (4) contre I'element de ba- 45 
se (2) dans la zone d'extremite (16), et 
I'injection de mousse (6) entre I'element de ba- 
se (2) et la peau (4). 

9. Precede selon la revendication 8, dans lequel Tele- so 
ment de base comporte au moins un canal (36) de 
ventilation dispose dans la zone d'extremite (16) 
entre la zone d'accrochage (18) et I'exterieur de la 

{ zone d'extremite (1 6), le procede etant caracterlse 

en ce qu'il comprend I'arret de I'injection quand de 55 
la mousse sort par le canal, au-dela de la peau (4). 



5 




6 




7 



EP 1 580 077 A1 



das brevets 



RAIPPOkT 



HtUnthUHC cunurcciirti 



Nurr^ro de la demande 

EP 05 29 0629 



1 DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS I 


Categorie 


Citation du document avec indication, en cas de besoin, 
des parties pertinentes 


FWwncScaiJon I 
oonoemee 1 



o 

© 

£L 

OJ 
CD 

s 

m 

s 



o 

u. 

o 

cv 

HI 



CLASSEUEMT DE LA 
DEUANDE (lnLCt.7) 



US 5 922 431 A (YOKOI YASUSHI ET AL) 1 1.8 
13 juillet 1999 (1999-07-13) 

* colonne 4, ligne 41 - colonne 6, ligne 
32; figures 1-4 * 

* colonne 9, ligne 17-40; figure 13 * 

US 6 280 816 Bl (MCCOOEY DAVID R) 1 1,8 

28 aout 2001 (2001-08-28) 

* colonne 3, ligne 43 - colonne 4, ligne 
62; figures 1-3 * 



B60R13/02 
B29C44/12 



DOMAINES TECHNIQUES 
RECHE RCHES (tnLC1.7) 



Le present rapport a ete etabli pour toutes les revendications 



Lieu cte la recherche 

Munich 



Date tfochevement de tj recherche 

24 mai 2005 



B60R 
B29C 



Exarninateur 



Plenk, R 



CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES 

X : parbau tenement pertinent a lui oeul 

Y : paiticuierernent pertinent en combinatson avec un 

autre document de la meme categone 
A : omere-pton teohnotogique 
O : divulgation non-ecrie 
P : document intercalaire 



T : thecrie ou princtpe a la base de rinverrtion 

E : doc u ment de brevet anterieur, mais publie a la 

date de depot ou eprea oette date 
D : cite dans la demand© 
L r one pour tfautres raisons 

& : mernbre de la meme fcamrtie, document correspondant 



8 



EP 1 580 077 A1 

.V • 



ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE 
RELATIF A LA DEMAND E DE BREVET EUROPEEN NO. 



EP 05 29 0629 



La presents annexe rncfque les membres de la famiile de brevets relatrfs aux documents brevets cites dans le rapport de 
recherche euro pee nne vise ci-desaus. 

Lesdfts members sent contenus au fichier inform at tque de fOfftce euro pee n des brevets a la date du 

Les renseignemerrts foumis sorrt donnes a trtre indie atrf et neng agent pas la res pons obi l'rte de I 'Office europeen des brevets. 

24-05-2065 



Document brevet cite 
au rapport de recherche 



Date de 
publication 



Membre(s) de la 
familte de brevet (s) 



Datede 
publication 



US 5922431 



13-07-1999 



JP 
JP 
US 



2898883 B2 
8127033 A 
5736082 A 



02-06-1999 
21-05-1996 
07-04-1998 



US 6280816 



Bl 



28-08-2001 US 



6076246 A 



20-06-2000 



s 

3 

Q. 

8 

LL 

o 

Q. 

LU 



Pour tout renseignement concern ant cetie annexe : voir Journal Officiel de ['Office europeen des brevets, No. 12/82 



9 



# 



WS PA6E BUNK (uspid, 

■ 



